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(54) Title: AIRBAG-PROTECTING SHELL 
^ (54) BezeichnuDg: AIRBAGSCHUTZHOLLE 

QQ (57) Abstract: The invention relates to an airbag-protecting shell made from a microfilament non-woven fabric with a mass per unit 
^ surface area of 40 to 200 g^m^ whereby a non-woven fabric made from a melt-spun and drawn muld-componem endless filament 
with a dtre of 1.5 to 5 dtex is directly bonded to form a web and the multi-component endless filaments are optionally spread with 



and fixed to micro-endless filaments wiUi a titie of 0. 1 - 1 .2 dtex, up to a degree of 80 % by means of a prefixing process. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine AirbagschutzhUlle bestehend aus einem Mikrofilament-Vliesstoff mit einem 
FlMchengewicht von 40 bis 200 g/m\ bei dem der Vliesstoff aus schmelzgesponnenen, verstreckten und unmittelbar zu einem Vlies 
abgelegten Mehrkomponraten-Endlosfilamenten mit einem Titer von 1.5 bis 5 dtex besteht und die Mehricomponenten-Endlosfila- 
mente gegebenenfalls nach einer Vorverfestigung zumindest zu 80 % zu Mikro-Endlosfilamenten mit einem Titer von 0.1 bis 1,2 
dtex gesplittet und verfestigt sind. 
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Airbagschutzhiille 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Airbagschutzhulle, bestehend aus einem 
Mikrofilament-Vliesstoff mit Flachengewichten von 50 bis 200 g/m^ 

Aus dem Dokument DE 195 36 603 ist eine Hulle fur einen Airbag bekannt. die 
aus einem Polyethylen-Faservlies besteht. Solche Htilien Oder 
Ruckhaltesysteme sollen einerseits den Airbag vor Verschnnutzungen und 
Beschadigungen schutzen andererseits sollen sie die Entfaltung des Airbags in 
einer Unfallsituation nicht behindern sondern sogar eine bevorzugte 
Entfaltungscharakteristik unterstiitzen. Weiterhin soli die Airbaghulle mit 
Warnhinweisen bedruckbar sein. Von der Automobilindustrie wird deshalb von 
der Zulieferindustrie ein Material gefordert, das hohe Festigkeiten und niedrige 
Dehnungswerte bei einer vergleichsweise niedrigen Weiterreififestigkeit besitzt. 
Weiterhin soil das Material gut bedruckbar sein und den Anforderungen 
hinsichtlich der Fiammschutzeigenschaften entsprechen. Insbesondere soil das 
fur die Herstellung von Airbagschutzhullen eingesetzte Material sehr eng 
tolerierte Reifi- und Weiterreififestigkeiten besitzen. AufJerdem werden hohe 
Anforderungen an die Dauertemperaturbestandigkeit, das 
Staubruckhaltevermogen sowie gleichzeitig an gute Luftdurchlassigkeit zur 
Vermeidung von Kondensationsproblemen gestellt. 
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Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine Airbagschutzhulle sowie ein 
Verfahren zu deren Herstellung anzugeben. die den genannten Forderungen 
entspricht. 

5 Erfindungsgemafi wird die Aufgabe durch eine Airbagschutzhulle gelost, welche 
aus einem Mikrofilament-Vliesstoff mit Flachengewichten von 50 bis 200g/m2 
besteht, wobei der Vliesstoff aus schmelzgesponnenen, verstreckten und 
unmlttelbar zu einem Vlies abgelegten Mehrkomponenten-Endlosfilamenten mit 
einem Titer von 1,5 bis 5 dtex besteht und die Mehrkomponenten- 

10 Endlosfilamente gegebenenfalls nach einer Vorverfestigung zumindest zu 80 % 
zu Mikro-Endlosfiiamenten mit einem Titer von 0,1 bis 1,2 dtex gesplittet und 
verfestigt sind. Die isotrope Fadenverteilung im Vliesstoff macht ein Saumen 
und die Beachtung der Maschinenlaufrichtung nicht erforderlich. Durch die 
endlosen Filamente weist der Airbagschutzhulle kein Ausfasern auf. Daneben 

IS besitzt die erfindungsgemalie Airbagschutzhulle ein sehr gutes Knickwinkel- 
Erholungsvermogen von > 120** und weist eine sehr gute Naht- und 
Fadenrutschfestigkeit von 200 N. gemessen nach der Norm BS 3320. auf. 

Alternativ dazu ist die Airbagschutzhulle eine, die aus einer Kombination 
20 Polyester und Copolyester hergestellt wird. Diese Kombination gestattet, da(i 
bei der Kalandrierung - glatt oder Punkt - das Copolyester als 
Bindekomponente wirkt und damit hohe Festigkeiten bei sehr guter 
Olberflachenglatte erzeugt werden. 

25 Vorzugsweise ist die Airbagschutzhulle eine, bei der der Vliesstoff mit 
Flachengewichten von 60 bis 120 g/m^ aus schmelzgesponnenen. 
aerodynamisch verstreckten und unmittelbar zu einem Vlies abgelegten 
Mehrkomponenten-Endlosfilamenten mit einem Titer von 1 .5 bis 3 dtex besteht 
und die Mehrkomponenten-Endlosfilamente zumindest zu 80 % zu Mikro- 

30 Endlosfilamenten mit einem Titer von 0.1 bis 0,3 dtex gesplittet und verfestigt 
sind. Die Airbagschutzhulle weist eine isotrope Filamentverteilung im Vlies auf. 
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Daher ist eine Berucksichtigung der Maschineniaufrichtung beim Zuschnitt nicht 
erforderlich. Weiterhin weist das Material keinerlei abstehende Fasern und 
damit keine Neigung zum Pilling auf. Es besitzt darQber hinaus eine hohe 
Abrasionsfestigkeit und ist schweilibar, klebbar und nahbar. Bei einem 

5 Filamentdurchmesser von ca. 3 |jm (Titer 0.1 dtex) bedeutet bei einem Einsatz 
eines Materials nnit einem Flachengewlcht von 100 g/m' eine Filamentlange von 
ca. 10.000 km. Dadurch wird eine Barrierewirkung fQr Partikel ^ 3 pm 
gewahrleistet, d.h.. das eindringende Staube von einer solchen Feinheit sind. 
dali sie keine Reibungsschaden am Airbag und damit Sicherheitsmangel 

0 hervorrufen konnen. 

Vorzugsweise ist die Airbagschutzhulle eine. bei der das Mehrkomponenten- 
Endlosfilament ein Bikomponenten-Endlosfilament aus zwei inkompatiblen 
Polymeren. wie einem Polyester und einem Polyamid besteht. Ein seiches 
Bikomponenten-Endlosfilament weist eine gute Spaitbarkeit in Mikro- 
Endlosfilamenten auf und bewirkt ein gunstiges Verhaltnis von Festigkeit zu 
Flachengewlcht sowie eine glatte Oberflache, die eine vergleichsweise gute 
Bedruckbarkeit gestattet. 

Vorzugsweise ist die Airbagschutzhulle eine, bei der die Mehrkomponenten- 
Endlosfilamente einen Querschnitt mit orangenartiger oder auch „Pie" 
genannten Multisegment-Struktur aufweisen, wobei die Segmente alternierend 
jeweils eines der beiden inkompatiblen Polymeren enthalten. Neben dieser 
orangenartigen Multisegment-Struktur der Mehrkomponenten-Endlosfilamente 
ist auch eine .,side-by-side" (s/s) Segment-Anordnung der inkompatiblen 
Polymeren im Mehrkomponenten-Endlosfilament moglich. die vorzugsweise zur 
Erzeugung gekrauselter Filamente genutzt wird. Solche Segment-Anorclnungen 
der inkompatiblen Polymeren im Mehrkomponenten-Endlosfilament haben sich 
als sehr gut spaltbar erwiesen. Die Airbagschutzhulle besitzt eine hohe 
Festigkeit. eine niedrige Dehnbarkeit. eine hohe Dimensionsstabilitat und vor 
allem eine sehr definierte ReilSfestigkeit, wodurch in Verbindung mit der 
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Einpragung von Aufreifilinien eine einstellbare Entfaltung des Airbags bei einer 
vorgegebenen Krafteinwirkung erfolgt. Die Polymerkombination Polyester und 
Polyamid weist einen Schmelzpunkt von > 250 °C auf und ist daher vorteilhaft 
bei Dauertemparaturen von uber 105 °C einsetzbar ohne Verlust ihrer 
5 mechanischen Eigenschaften. 

Vorzugsweise ist die weiterhin Airbagschutzhulle eine, bei der mindestens eines 
der das Mehrkomponenten-Endlosfilament bildenden inkompatiblen Polymeren 
ein Additiv, wie Farbpigmente, permanent wirkende Antistatika. 
10 Flammschutzmittel und/oder die hydrophoben Eigenschaften beeinflussende 
Zusatze in Mengen bis zu 10 Gev\^ichtsprozent, enthait. Im Falle der 
VenA/endung von Polyestern und Copolyestern konnen sogar die Zusatze 
Flamnnschutzmittel vermindert bzw. vermieden werden, da diese die 
Automobilbrandanforderungen der MVSS302 auch oiine diese Zusatze erfullen. 

15 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung einer Airbagschutzhulle 
besteht darin. dali Mehrkomponenten-Endlosfilamente aus der Schmeize 
ersponnen, verstreckt und unmittelbar zu einem Vlies abgelegt werden, eine 
Vorverfestigung erfolgt und der Vliesstoff durch Hochdruck-Fluidstrahlen 
20 verfestigt wie gleichzeitig in Mikro-Endlosfilamente mit einem Titer von 0,1 bis 
1,2 dtex gesplittet wird. Das so erhaltene iVIaterial ist sehr gleichmafiig 
hinsichtlich seiner Dicke, es weist eine isotrope Fadenverteilung auf. besitzt 
keine Neigung zum Delaminieren und ist durch hohe IVIodulwerte 
ausgezeichnet 

25 

Vorteilhafterweise wird das Verfahren zur Herstellung der Airbagschutzhulle in 
der Weise durchgefuhrt, dafi die Verfestigung und Splittung der 
Mehrkomponenten-Endlosfilamente dadurch erfolgt. dali der gegebenenfalls 
vorverfestigte Vliesstoff mindestens einmal auf jeder Seiten mit Hochdruck- 
30 Wasserstrahlen beaufschlagt wird. Die Airbagschutzhulle weist dadurch eine 
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gute Oberflache und einen Splittungsgrad der Mehrkomponenten- 
Endlosfilamente > 80 % auf. 

Vorteilhafterweise wird die erfmdungsgemalJe Airbagschutzhulle zur Erhohung 
5 ihrer Festigkeit und Abriebbestandigkeit noch einer Punktkalandrierung 

unterzogen. Dazu wird der gesplittete und verfestigte Vliesstoff durch beheizte 

Walzen gefuhrt, von denen mindestens sine Waize Erhebungen aufweist, die 

zu einem punktuellen Verschmelzen der Filamente untereinander fuhren. 

Neben der Punktkalandriemng kann die erfindungsgemaBe Airbagschutzhulle 
10 auch einer Glattkalandrierung zur Erhohung der Festigkeit und 

Abriebbestandigkeit unterzogen werden. Dazu wird der gesplittete und 

verfestigte Vliesstoff durch beheizte Walzen gefuhrt. 
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Beispiel 1 

Aus einem 16 Segment (Pie) Polyester-Polyamid 6.6 (PES-PA6.6)- 
Bikomponenten-Endlosfilament mit einem Titer von 1.8 dtex und einem 

5 Gewichtsverhaltnis von PES/PA6.6 von 70/30 wird ein Filamentflor mit einem 
Flachengewicht von 116 g/m^ erzeugt und einer Wasserstrahlvemadelung mit 
Drucken bis 230 bar beidseitig unterzogen. Die Bikomponenten- 
Endlosfilamente weisen nach der Wasserstrahlvemadelung, die zu einer 
gleichzeitigen Splittung der Ausgangsfilamente fuhrt, einen Titer 0,1 dtex und 

U) nach einem abschlielienden Glatten eine Dicke von 0.50 mm auf. Fur die 
ReiRfestigkeit in Maschinenlaufrichtung wurden 383 N und in Querrichtung 324 
N ermittelt. 

Beispiel 2 

15 

Aus einem 16 Segment (Pie) Polyester-Polyamid 6.6 (PES-PA6.6)- 
Bikomponenten-Endlosfilament mit einem Titer von 2,1 dtex und einem 
Gewichtsverhaltnis von PES/PA6.6 von 60/40 wird ein Filamentflor mit einem 
Flachengewicht von 68 g/m^ erzeugt und einer Wasserstrahlvemadelung mit 

20 Drucken bis 230 bar beidseitig unterzogen. Die Bikomponenten- 
Endlosfilamente weisen nach der Wasserstrahlvemadelung, die zu einer 
gleichzeitigen Splittung der Ausgangsfilamente fuhrt, einen Titer 0,1 dtex und 
nach einem abschlielienden Glatten eine Dicke von 0,39 mm auf. Fur die 
Reififestigkeit in Maschinenlaufrichtung wurden 200 N und in Querrichtung 181 

25 N ermittelt. 

Beispiel 3 

Aus einem 16 Segment (Pie) Polyethylenterephthalat-coPolyethylenterephthalat 
30 (PET-coPET)-Bikomponenten-Endlosfilament mit einem Titer von 1.9 dtex und 
einem Gewichtsverhaltnis von PET-coPET von 70/30 wird ein Filamentflor mit 
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einem Flachengewicht von 97 g/m=^ erzeugt und Glatt-Kalandierung zur 
Erzeugung einer glatten Oberflache mit einer Papier ahnlichen Struktur 
unterzogen. Die Airbagschutzhulle weist nach dem abschlielSenden Glatten 
eine Dicke von 0,13 mm auf. Fur die Reilifestigkeit in Maschinenlaufrichtung 
5 wurden 279 N und in Querrichtung 273 N ermittelt 
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Patentanspruche 

1. Airbagschutzhulle bestehend aus einem Mikrofilament-Vliesstoff mit 
Flachengewichten von 40 bis 200 g/m^ wobei der Vliesstoff aus 
schmelzgesponnenen, verstreckten und unmittelbar zu einem Vlies 
abgelegten Mehrkomponenten-Endlosfilamenten mit einem Titer von 1,5 
bis 5 dtex besteht und die IVIehrkomponenten-Endlosfilamente 
gegebenenfalls nacli einer Vorverfestigung zumindest zu 80 % zu Mikro- 
Endlosfilamenten mit einem Titer von 0.1 bis 1,2 dtex gesplittet und 
verfestigt sind. 

2. Airbagschutzhulle bestehend aus einem Mikrofilament-Vliesstoff mit 
Flachengewichten von 40 bis 200 g/m^ wobei der Vliesstoff aus 
schmelzgesponnenen, verstreckten und unmittelbar zu einem Vlies 
abgelegten Mehrkomponenten-Endlosfilamenten mit einem Titer von 1,5 
bis 5 dtex besteht, welches aus einer Kombination Polyester und 
Copolyester hergestellt wird. 

3. Airbagschutzhulle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafi der 
Vliesstoff aus schmelzgesponnenen, aerodynamisch verstreckten und 
unmittelbar zu einem Vlies abgelegten Mehrkomponenten- 
Endlosfilamenten mit einem Titer von 1,5 bis 3 dtex besteht und die 
Mehrkomponenten-Endlosfilamente gegebenenfalls nach einer 
Vorverfestigung zumindest zu 80 % zu Mikro-Endlosfilamenten mit einem 
Titer von 0,1 bis 0,3 dtex gesplittet und verfestigt sind. 

4. Airbagschutzhulle nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
daR das Mehrkomponenten-Endlosfilament ein Bikomponenten- 
Endlosfilament aus zwei inkompatiblen Polymeren, insbesondere einem 
Polyester und einem Polyamid, besteht. 
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5. Airbagschutzhulle nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dali die Mehrkomponenten-Endlosfilamente einen 
Querschnitt mit orangenartiger Multisegment-Struktur aufweisen, wobei 
die Segmente alternierend jeweils eines der beiden inkompatiblen 

5 Polymeren enthalten und/oder eine „side-by-side"-Struktur besitzen. 

6. Airbagschutzhulle nach einem der Anspruche 1 bis 5. dadurch 
gekennzeichnet, dali mindestens eines der das Mehrkomponenten- 
Endlosfilament bildenden inkompatiblen Polymere ein Additiv. wie 

10 Farbpigmente, permanent wirkende Antistatika. Flammschutzmittel 

und/oder die hydrophoben Eigenschaften beeinflussende Zusatze in 
Mengen bis zu 10 Gewichtsprozent. enthalt. 

7. Verfahren zur Herstellung einer Airbagschutzhulle nach einem der 
15 Anspruche 1 und 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da(J 

Mehrkomponenten-Endlosfilamente aus der Schmeize ersponnen, 
verstreckt und unmittelbar zu einem Vlies abgelegt werden. 
gegebenenfalls eine Vorverfestigung erfolgt und der Vliesstoff durch 
Hochdruck-Fluidstrahlen verfestigt sowie gleichzeitig in Mikro- 
20 Endlosfilamente mit einem Titer von 0.1 bis 1 ,2 dtex gesplittet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da(5 die 
Verfestigung und Splittung der Mehrkomponenten-Endlosfilamente 
dadurch erfolgt, dali der gegebenenfalls vorverfestigte Vliesstoff 

25 mindestens einmal von jeder Seite mit Hochdruck-Fluidstrahlen 

beaufschlagt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8. dadurch gekennzeichnet. dafi die 
Farbung der Mehrkomponenten-Endlosfilamente durch Spinnfarben 

30 vorgenommen wird. 
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10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
da(i die Airbagschutzhulle punkt- oder glattkalandriert wird. 
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